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Press fitting for plastic or multilayer composite pipes comprises a sealing 
element completely arranged within an outer peripheral annular groove of a 
support sleeve, and a plastically deformable press sleeve surrounding the 
support sleeve 
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Abstract of DE1 01 37078 

Press fitting for plastic or multilayer composite pipes, especially with a metal insert, comprises a 
support sleeve (14) with an outer surface (28) having at least one peripheral annular groove (24), a 
sealing element (26) completely arranged within the annular groove, and a plastically deformable press 
sleeve (16) surrounding the support sleeve. A pipe end to be connected slides between the support 
sleeve and the press sleeve. Preferred Features: At least one annular deformation shoulder (40) is 
provided on an outer surface (38) of the press sleeve and lies opposite the annular groove. On 
pressing the pipe end pipe material is pressed into the annular groove. At least two annular grooves 
are provided on the outer surface of the support sleeve. 
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(3) Pressfitting fur Rohre 

© Ein Pressfitting fur Kunststoff- oder Mehrschichtrohre 
weist eine Stutzhulse (14) und eine Presshulse (16) auf. 
Die Stutzhulse weist mindestens eine an einer Au&enfia- 
che (28) vorgesehene umlaufende Ringnut (24) auf. In der 
Ringnut (24) 1st ein Dichtelement wie beispielsweise ein 
O-Ring angeordnet. Die die Stutzhulse (14) umgebende 
Presshulse (16) ist plastisch verformbar. Um beim Ein- 
stecken eines Rohrendes (18) zwischen die Stutzhulse (14) 
und die Presshulse (16) ein Beschadigen der Dichteie- 
mente (26) zu vermeiden, sind die Dichtelemente (26) 
vollstandig innerhalb der Ringnuten (24) angeordnet. 
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Beschrcibung 



[0001] Die Erfindung helrifTl ein Pressfitting fur Kunst- 
st off- odcr Mehrschichlverbundrohrc. Insbesondere belrilTi 
die Erfindung ein PrcssfiUing fur Mehrschichlverbundrohrc 
mil einer Metallcinlagc. 

[0002] Pressfillings wcisen cine Slulzhulse auf, die von ei- 
ner Presshulse unigebcn isl. Das an den PrcssfiUing anzu- 
schlicBende Rohr befindei sich zwischen der Stutzhulse und 
dcr Presshulse. Ein dichtes Verbinden des Rohrendes mil 
dem Pressfitting erfolgt durch plastische irreversible Verfor- 
mung der Presshulse. Zur Abdichtung isl beispiclsweise 
zwischen der Slulzhulse und dem Rohrende ein O-Ring aus 
Kunststoff vorgesehen. Derartige Pressfillings sind in einer 
Vielzahl von Ausgestaltungen, z. B. aus DE 197 07 827 C2 
Oder DE 100 10 573 CI bekannt. 

[0003] Zum Verbinden eines Pressfillings mit einem Roh- 
rende wird gcma'B dem Stand dcr Tcchnik das Rohrende 
uber die Stutzhulse geschoben. Hierbei muss sichergesteili 
werden. dass das Dichtelement in Fomi dcs O-Rings nicht. 
beschadigt wird. Der O-Ring is! in einer an der AuBenflache 
zur Stutzhulse vorgesehenen Ringnut angeordnet. Urn ein 
Beschadigen der ublieherweise zwei O-Ringe zu vermeiden, 
muss das Rohrende aufgeweitet und die in Richtung der Au- 
Benflache der Stutzhulse weisende Innenkante des Rohren- 
des enlgraiel werden. Ferner muss das Rohrende rechiwink- 
lig abgeschnitten und gerade auf die Stutzhulse auf gescho- 
ben werden. Bei einem nicht. rechtwinklig abgeschnittenen 
Rohr werden die O-Ringe wahrend des Aufschiebens des 
Rohrendes ungleichmaBig belastet. Dies kann zur Verfor- 
mungen des O-Rings sowie zum teilweise Herausdriicken 
des O-Rings aus der Ringnut fiihren. Hierdurch isl eine dau- 
erhafte Abdichtung an dem Pressfitting nicht melir gewahr- 
leistet. 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Pressfitting fur 
Kunststoft- oder Mehrschichtverbundrohre zu schaffen, bei 
dem ein Beschadigen des Dicht elements beim Aufschieben 
des Rohrendes vemiieden ist. 

[0005] Die Losung der Aufgabe erfolgt erfindungsgemaB 
durch die Merkmale des Anspruchs 1 . 

[0006] ErfindungsgemaB ist das Dichtelement wie bei- 
spielsweise ein O-Ring vollstandig innerhalb der an der Au- 
Benflache der Stutzhulse angeordneten mindestens ein en 
umlaufenden Ringnut angeordnet. Das Dichtelement stent. 
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dcr Presshulse sichergcstclli ist, dass ein ausreichender Teil 
dcs Rohrmaterials in die umlaufende Ringnut eingepressl 
wird. Dies ist erforderlich, um cin sicheres Abdichlen des 
Rohrcs gegenuber der Stutzhulse zu gewahrleisien. Derar- 
lige Pressbacken mtissen jedoch gesonden. fiir den erfin- 
dungsgemaBe Pressfitting angefcrt.igt werden. Ein weitcres 
Ziel dcr Erfindung bcslehl dahcr darin. vorhandenc Press- 
backen, die fur bekannle Pressfittings verwendet werden, 
weiterhin auch fur die erfindungsgemaBen Pressfittings ein- 
setzen zu konnen. Dies hat den Vorteil, dass auch die erfin- 
dungsgemaBen Pressfittings mil den besiehenden Press- 
werkzeugen verarbeitet. werden konnen. ErfindungsgemaB 
sind daher an einer AuBenflache der Presshulse, der Ringnut 
gegenuberliegende Verformungsansatze vorgesehen. Beim 
Verpressen dcs Rohrendes zur Abdichtung erfolgt das Em- 
press en von Rohrmaterial in die Ringnut somil mit Hilfe der 
Verformungsansatze. Auf Grund des Vorsehens von Vcrfor- 
inungsansalzcn konnen beispiclsweise glattc zylindrischc 
Pressbacken ohne ringfonnige Ansatze verwendet werden, 
da das Einpressen von Rohnnaterial in die Ringnut durch 
das Verformen der Verformungsansatze in Richtung der 
Ringnut. erfolgt. 

[0008] Vorzugsweise ist der Verformungsansatz ringfor- 
mig. Dies hat. den Vorteil, dass das Dichtelement gleichma- 
Big belastet wird und somil am gesamlen Umfang der Slulz- 
hulse eine gleichmaBige Dichtwirkung sichergesteili ist. 
[0009] In einer besonders bevorzuglen Ausfuhrungsform 
wcist die Stutzhulse an der AuBenflache mindestens zwei 
Ringnuten auf. Diesen Ringnuten ist jeweils ein vorzugs- 
weise ringformiger Verformungsansatz an der AuBenflache 
der Presshulse zugeordnet. 

[0010] Beim Verpressen der Presshulse kann es auf Grund 
von Toleranzunterschieden vorkonimen, dass zu viel Rohr- 
material in die Ringnut. eingepresst wird, so dass eine Be- 
schadigung des Dichtelements hervorgerufen wird. Dies hat 
zur Folge, dass ein dauerhaftes Abdichten nicht mehr ge- 
wahrleistet ist. Dies ist insbesondere nachteilig, da derarlige 
Undichtigkeiten erst nach langerer Zeit auftreten. Erfin- 
dungsgemaB sind bei Pressfittings mil mindestens zwei 
Ringnuten vorzugsweise die Volumina dereinzelnen Verfor- 
mungsansatze und/oder die Volumina der Ringnuten unter- 
schiedlich. Dies hat^zur Folge, dass eine unterschiedliche 
Menge an Rohnnaterial in die einzelnen Ringnuten einge- 
pressl wird. Hierdurch ist sichergestellt, dass bei beispiels- 
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flache der Stutzhulse hervor. Dies hat zur Folge, dass beim 
Aufstecken eines Rohrendes die Innenkante des Rohrendes 
nicht mil dem Dichtelement in Beruhrung kommt. Ein Be- 
schadigen des mindestens einen Dichtelements beim Auf- 
stecken des Rohrendes auf die Stutzhulse ist somit vemiie- 
den. Insbesondere isl es auf Grund der erfindungsgemaBen 
Anordnung des Dichtelements vollstandig innerhalb der 
Ringnut nicht mehr erforderlich, das Rohrende vor dem 
Aufschieben auf die Stutzhulse zu bearbeiten. Insbesondere 
ein Entgraten an dcr Innenkante des Rohrendes, ein Aufwei- 
ten des Rohrendes sowie ein exaktes rechtwinkliges Abtren- 
nen ist nicht mehr erforderlich. Es sind somit weniger Ar- 
beitsschritte zum Verbinden des Pressfittings mil dem Roh- 
rende erforderlich. Ferner haben insbesondere beim Ab- 
schneiden des Rohrs aufiretende Ungenauigkeiten keine 60 
Auswirkungen auf die Dichtigkeit der Verbindung. 
[0007] Zum dichten Verbinden des Pressfittings mit dem 
Rohr wird die Presshulse irreversibel plastisch verformt. 
Hierzu wird ein zangenartiges Werkzeug mil auf den Rohr- 
durchmcsscr sowie den Durchmcsscr dcr Presshulse abgc- 
stimmten Pressbacken eingesetzt. Die Pressbacken konnen 
hierbei derart ausgebildet sein, dass sie einen umlaufenden 
ringformigen Ansatz aufweisen, durch den beim Verpressen 
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deren Dicke an der unteren Toleranzgrenze liegt. zumindest 
an dem Dichtelement. ein sicheres Abdichten gewahrleistet 
ist, in dessen Ringnut entweder ein grc)Beres Volumen an 
Rohrmaterial eingepresst wird oder dessen Ringnut ein klei- 
neres Volumen aufweist. 

[0011] Zur lagegenauen Anordnung der Pressbacken des 
Presswerkzeugs an der Presshulse, die je nach Ausfiihrungs- 
form erforderlich sein kann, um zu gewahrleisten, dass die 
entsprechenden Bereiche der Pressbacken auf Hohe der Ver- 
formungsansatze angeordnet sind, weist der errindungsge- 
maBe Pressfitting vorzugsweise eine Fixiereinrichtung auf. 
Insbesondere ist als Fixiereinrichtung eine zwischen zwei 
benachbarten ringformigen Verformungsansatzen ausgebil- 
dete Fixiernut vorgesehen. In diese Fixiernut.greift ein ring- 
fonniger Ansatz der Pressbacken ein. 

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer be- 
vorzugten Ausfuhrungsfonn unter Bezugnahme auf die an- 
liegenden Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 
[0013] Fig. 1 eine schematische Seitcnansichf eines erfin- 
dungsgemaBen Pressfittings, 

[0014] Fig. 2 einen schematischen Langsschniti des in 
Fig. 1 dargestellten Pressfittings, 

[0015] Fig. 3 eine schematische Schnittansicht eines auf 
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ein Rohrende aufgcsteckten Pressfi Mings unci 
10016] Fig. 4 cine schematischc Schniltansichi des in Fig. 
3 dargesielllen Press fillings in verpressi cm Zu stand. 
[0017] Tn deni dargesielllen Ausfuhrungsbeispiel weisr. 
der Pressfiuing einen mil eineni Sechskanl 10 versehen 5 
Kopf 12 beispielsweise zur Verbindung mil eineni An- 
schluss im Hcizungs- oder Sanitarbcreich auf. Der Kopf 12 
isl mil einer Slutzhiilse 14 mil zylindrischem Innendurch- 
messer verbunden. Die Stutzhulse 14 isl von einer rohrfor- 
migen Presshiilse 16 umgeben. Zwischen die Slutzhulse 14 10 
und die Presshiilse 16 wird ein mil dem Pressfiuing zu ver- 
bindendes Rohrende 18 (Fig. 3) eincs beispielsweise zwei 
unterschiedliche Verbundmalcrialen 20, 22 aufweisenden 
Rohrs geschoben. Zum dichten Verbinden des Pressfittings 
mit dem Rohrende 18 wird die Presshiilse 16 in radialer 15 
Richtung gestaucht, so dass das Rohrende 18 mil der Slutz- 
hulse 14 und der Presshulse 16 verpressi isr (Fig. 4). 
[0018] Die Stutzhulse 14 weist zwei umlaufcndc Ringnu- 
ten 24 (Fig. 2) auf, in denen jeweils ein Dichtelement. 26 in 
Form cines O-Rings angeordnet isr. Fcrner sind an einer Au- 20 
Benseite 28 der Stutzhulse 14 mehrere ringformige Vertie- 
fungen 30 ausgebildel, die im Querschnitt sagezahnformig 
sind. Durch die sagezahnformige Ausgestaltung der umlau- 
fenden Ausnehmungen 30 erfolgt in verpresstem Zustand 
(Fig. 4) die Aufnahme von axialen Kraflen. so dass ein Ab- 25 
Ziehen des Rohrendes 18 von der Stutzhulse 14 vennieden 
isl. 

[0019] Die Presshulse 16 isl rohribrmig und weist eine zy- 
lindrische glatte Innenflache 32 auf. An der Innenflache 32 
liegt das zwischen die Stutzhulse 14 und die Presshulse 16 30 
eingeschobene Rohrende 18 an (Fig. 3). 
[0020] Die Presshulse 16 isl ink der Stutzhulse 14 unver- 
lierbar verbunden. Hierzu weist. die Presshulse 16 an dem 
der Sechskantmutter 10 zugewandten Ende einen nach in- 
nen ragenden Ansatz 34 auf, der einen radial nach auBen 35 
weisenden Ansatz 36 der Stutzhulse 14 hinlergreift. 
[0021] An einer AuBenflache 38 der Presshulse 16 sind 
zwei ringformige Verformungsansatze 40, 42 vorgesehen. 
Die ringformigen Verformungsansatze 40, 42 sind den 
Ringnuten 24 gegenuberliegend angeordnet. Beim Verpres- 40 
sen der Presshulse 16 zusammen mil dem Rohrende 18 wer- 
den auf Grund des durch die Verformungsansatze vorgese- 
henen Material uberschusses beim Verwenden herkommli- 
cher Pressbacken. die beispielsweise eine zylindrische In- 
nenflache aufweisen konnen, die Verformungsansatze 40, 42 45 
radial nach innen gedruckt (Fig. 4). Hierdurch ist gewahrlei- 
stet, dass die innere Materiallage des Rohrendes 18 in die 
Ringnuten 24 gedruckt wird und hierbei die O-Ringe 26 der- 
art verformt werden, dass ein sicheres Abdichten zwischen 
dem Rohrende 18 und der Stutzhulse 14 erfolgt. Zum Aus- 50 
gleich von Toleranzen sind die Durchmesser der beiden 
ringformigen Verformungsansatze 40, 42 unterschiedlich. 
Im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel weist der Verfor- 
mungsansatz 40 einen kleineren Durchmesser d als der ring- 
formige Verformungsansatz 42 mit einem Durchmesser D 55 
auf. Durch das Vorsehen unterschiedlicher Durchmesser der 
beiden Verformungsansatze 40, 42 wird eine unterschiedli- 
che Menge an Material in die beiden Nuten 24 gedruckt. 
Hierdurch konnen insbesondere bei den Dichtelementen 26 
auftretende Toleranzen ausgeglichen werden. Hierdurch ist 60 
sichergestellu dass zumindest einer der beiden Dichtringe 
26 die zur Abdichtung erforderliche Verfonnung erfahrt. 
[0022] Zwischen den beiden Verformungsansatzen 40, 42 
ist als Fixiereinrichtung fur die Backen des Presswerkzeu- 
ges cine Fixicmut 44 vorgesehen. Durch die Fixicrnut 44 ist 65 
die Lage der Pressbacken eindeutig bestimmt. 
[0023] Die Presshulse 16 weist an dem in Richtung des 
Kopfes 12 weisenden Ende mehrere am Umfang verteilte 



Austrittsoffnungen 46 auf. Durch die Austrittsoffnungen ist 
sichergestellt, dass beim Testen der Dichtigkeit der Verbin- 
dung beispielsweise Wasser austreten kann. Sofern die Ver- 
bindung noch nicht verpressi ist (Fig. 3) trill. Wasser durch 
die Austrittsoffnung 46 aus. Bei bekannten Pressfittings, bei 
denen das Rohrende an der Stutzhulse und dem Liber deren 
AuGenflache hervorstehende Dichtelemente anliegt, kann 
bereitsohne Verprcssen eine voriibergehende Dichtigkeit. er- 
zielt werden. Es kann in sofern auftreten, dass bei dem Dich- 
tigkeitsversuch oder bei Inbctriebnahme kcin Wasser aus- 
tritt, jedoch eine Verbindung noch nicht verpressi ist. Die 
Austrittsoffnungen 46 dienen ferner dazu, dass vom Mon- 
teureinfach erkannt werden kann, ob das Rohrende 18 voll- 
standig in das Fitting eingeschoben wurde. 

Patentanspruche 

1. Pressfiuing fur Kunststoff- oder Mchrschichtvcr- 
bundrohre, insbesondere mit Metalleinlage, mit 
einer Stutzhulse (14) mit einer mi n des tens eine umlau- 
fende Ringnut (24) aufweisenden AuBenflache (28), 
einem in der Ringnut (24) angeordneten Dichtelement 
(26) und 

einer plastisch verfonnbaren die Stutzhulse (14) umge- 
benden Presshulse (16), 

wobei ein anzuschlieBendes Rohrende (18) zwischen 
die Stutzhulse (14) und die Presshulse (16) schiebbar 
ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Dichtelement (26) vollstandig innerhalb der 
Ringnut (24) angeordnet ist. 

2. Pressfi tting nach Anspruch 1 T dadurch gekennzeich- 
net, dass mindestens ein Verformungsansatz (42, 44) an 
einer AuBenflache (38) der Presshulse (16) vorgesehen 
ist und der Ringnut (24) gegenuberliegt, wobei beim 
Verpressen des Rohrendes (18) zur Abdichtung Rohr- 
material in die Ringnut (24) gepresst wird. 

3. Pressfiuing nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass der mindestens eine Verformungsansatz (40, 
42) ringformig ist. 

4. Pressfiuing nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Ringnu- 
ten (24) an der AuBenflache (28) der Stutzhulse (14) 
vorgesehen sind. 

5. Pressfiuing nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Verformungsansatze (40, 42) und/oder die 
Ringnuten (24) unterschiedliche Volumina aufweisen. 

6. Pressfiuing nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Verformungsansatze 
(40, 42) unterschiedliche AuBendurchmesser (d, D) 
aufweisen. 

7. Pressfiuing nach einem der Anspruche 2 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Breite der Verfor- 
mungsansatze (40, 42) groBer als die Breite der zuge- 
ordneten Ringnuten (24), vorzugsweise mindestens 
doppelt. so breit ist. 

8. Pressfiuing nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet. dass die Presshulse (16) eine 
giatte Innenflache (32) aufweist. 

9. Pressfiuing nach eineni der Anspruche 1 bis 8. da- 
durch gekennzeichnet, dass die Presshulse (16) unver- 
lierbar mit der Stutzhulse (14) verbunden ist. 

10. Pressfiuing nach einem der Anspruche 1 bis 9, ge- 
kennzeichnet durch eine Fixiereinrichtung (44) zur la- 
gegenauen Anordnung cines Press werkzeugs an der 
Presshulse (16). 

11. Pressfiuing nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
zeichnet. dass als Fixiereinrichtung (44) zwischen zwei 
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benachbanen ringlormigen Verfonnungsansatzen (40, 

42) cine Fixiernut (44) vorgesehen ist. 

12. Pressfitting nach einem der Anspruche 1 bis 11, 

dadurch gekenn/eichnei, dass die Presshulse (16) niin- 

destens eine radial verlaufende AusirilisolTnung (46) 5 

aufweisi. 
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